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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé
d’obtention d’'une poudre a mouler.

[0002] La présente invention entre dans le domaine
de la plasturgie, plus particulierement pour la production
de poudre a mouler. L'invention couvre également les
composants pour l'obtention de cette poudre ainsi que
les produits obtenus a partir d’'une telle poudre.

[0003] Une telle poudre trouvera son application dans
le moulage et I'injection pour la fabrication de piece. Plus
spécifiguement, mais non limitativement, ladite poudre
est destinée a la fabrication de piéce en résines par mou-
lage a basse température.

[0004] De préférence, ladite poudre a mouler est une
composition a base de poudres de résines acryliques
fortement chargées. En effet, pour améliorer la résistan-
ce et la qualité des piéces moulées, il est d’'usage d’in-
tégrer des charges de toute sorte, notamment minérales,
dans la composition des poudres.

[0005] Un inconvénient de I'ajout de particules miné-
rales réside dans le fait que les résines acryliques com-
binées aux particules de la charge forment des pieces
moins homogeénes, en raison de la difficulté a obtenir une
répartition uniforme des particules de la charge au sein
des résines. En effet, quelle que soient les méthodes
employées, les contraintes de moulage ne permettent
pas de maintenir les particules de la charge réparties de
fagon homogéne.

[0006] De plus, sous I'effet d’'un différentiel de tension
de surface lesdites particules ont tendance a s’agglomé-
rer aggravant le probléme précédemment évoqué et pro-
voquant des défauts dans les pieces moulées. Ces con-
traintes et défauts augmentent proportionnellement avec
la quantité de charge ajoutée a la poudre. Par consé-
quent, un seuil maximal de charge peut étre ajouté a une
poudre au-dela duquel ’homogénéité et la qualité de la
piéce ne sont plus garanties.

[0007] Acelail fautajouter que le moulage d’une piece
en matiére thermodurcissable présente la particularité
qu’au moment de la polymérisation il se produit un retrait
de lamatiére qui estinversement proportionnel ala quan-
tité de charge qu’elle contient. Dans la mesure ou cette
quantité est nécessairement limitée, ce retrait reste dans
tous les cas important, de sorte qu’il est trés difficile de
réaliser des piéces de dimensions réguliéres, respectant
des tolérances serrées.

[0008] Ce retrait des résines combiné a une homogé-
néité meédiocre de la matiére, engendre encore des con-
traintes dans ces piéces moulées.

[0009] Les procédés connus de fabrication de pieces
a partir de poudres chargées consistent généralement a
mélanger les charges ou les poudres chargées par in-
corporation directe de ces derniéres dans un polymeére
fondu, générant les problémes précédemment évoqués.
[0010] Un autre procédé connu est décrit dans le do-
cument EP 0 536 935 et concerne la polymérisation en
émulsion de particules de polyméres encapsulées par
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un autre polymere toujours en milieu aqueux. Le produit
final est récupéré par coagulation ou « spray drying ».
Un tel procédé vise au travers d’'une polymérisation par
émulsion la modification physique de polymeres et ne
s’adapte aucunement a la production de poudre a mou-
ler.

[0011] L’invention a pour but de pallier les inconvé-
nients de I'état de la technique au travers de la production
de poudre a mouler. L'invention couvre également les
composants pour I'obtention de cette poudre, ainsi que
les produits obtenus a partir d'une telle poudre.

[0012] Pour ce faire, la présente invention consiste a
produire des poudres composites de charges encapsu-
Iées dans des résines de polymeéres.

[0013] L’inventiona principalementpourbutde répartir
uniformément la charge au sein de la poudre et par con-
séquent d’obtenir des piéces homogénes. De plus, au
travers du procédé de réalisation de poudre selon l'in-
vention, le pourcentage de charge incorporé dans la ma-
tiére peut étre augmenté considérablement.

[0014] Enfin, lors du moulage d’une piéce, cette part
importante de particules de charge contenu dans la ré-
sine a pour conséquence un moindre retrait de la matiere
et la possibilité d’obtenir des piéces de dimensions ajus-
tées.

[0015] L’invention concerne donc un procédé d’obten-
tion d’'une poudre a mouler, caractérisé en ce qu’il con-
siste a :

- procéder a I'encapsulation de particules d’au moins
une charge au travers de la polymérisation radica-
laire d’au moins un monomére en présence d'au
moins une charge, ladite charge se présentant sous
forme d’une poudre dispersée dans un liquide sol-
vant dudit monomeére et non solvant du polymeére a
obtenir, ledit solvant étant un hydrocarbure et ledit
polymeére étant défini de nature infusible et/ou inso-
luble dans son monomeére;

- séparer, notamment par centrifugation, filtration ou
décantation, ledit liquide non soluble dudit
polymere ;

- sécher ledit polymére de maniere a obtenir une pre-
miére poudre de charges encapsulées ;

puis :

- réitérerles étapes précédentes de maniéere a obtenir
au moins une deuxiéme poudre de polymeére défini
fusible et/ou soluble dans son monomére ; et

- mélanger lesdites premiére et deuxiéme poudres.

[0016] L’invention concerne aussi une poudre a mou-
ler issue du procédé précédent, caractérisée par le fait
qu’elle comprend au moins deux poudres, d’une part,
une premiére poudre de charges encapsulées dans un
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polymeére infusible et/ou insoluble et, d’autre part, une
deuxieme poudre de polymére fusible et/ou soluble dans
son monomere.

[0017] L’invention concerne encore un procédé de fa-
brication de pate a mouler comprenant une telle poudre
amouler, dans laquelle on ajoute un solvant du polymeére
de la deuxiéme poudre, qui est un monomere ou un mé-
lange de monomeéres, de maniére a obtenir un mastic
apte a étre moulé sous pression.

[0018] D’autres caractéristiques et avantages de l'in-
vention ressortiront de la description détaillée qui va sui-
vre des modes de réalisation non limitatifs de I'invention.
[0019] La présente invention concerne I'obtention
d’'une poudre a mouler, en particulier le procédé de fa-
brication d’'une poudre a mouler a partir de plusieurs pou-
dres de charges encapsulées.

[0020] Une caractéristique de l'invention réside dans
I'utilisation de poudres complémentaires entre elles. Cet-
te compatibilité se traduit par une homogénéité qui as-
sure une cohésion entre les composants au niveau du
matériau  finalement obtenu aprés  moulage.
« Compatibles entre eux » signifie que les polyméres des
différentes poudres forment une seule phase, au sens
thermodynamique du terme, et qu'ils sont parfaitement
adhérents I'un a l'autre.

[0021] Plus spécifiquement, au moins une premiére
poudre est chargée. Cette charge se présente sous for-
me de particules, ces derniéres pouvant étre de tout type,
notamment minéral, cellulosique, organique, polymere,
en matériau synthétique ou tout autre type. Cette charge
peut aussi se présenter sous la forme de métaux d’oxy-
des de carbure. Elles peuvent aussi étre constituées d’'un
matériau fissible, par exemple de I'uranium, du plutonium
ou autre. Préférentiellement, les charges peuvent étre
constituées en tout ou partie par des composés compor-
tant une grande quantité de pneus recyclés.

[0022] Plus particulierement, selon différents modes
de réalisation, les charges peuvent indifféeremment étre
issues de tout type de minéral naturel réduit en poudre.
De préférence, ce minéral est insoluble dans I'eau. La
charge sera obtenue par pulvérisation de roche ou mi-
nerai naturel de maniére a obtenir des particules d’'une
granulométrie choisie, comprise entre 1 et 100 pm. A
titre d’exemple, la charge peut étre obtenue a partir de
marbre, talc, silice, sables, feldspath, barytine, roches,
argiles, bentonites, terres diatomées, etc.

[0023] La charge peut aussi comprendre des particu-
les obtenues par traitement de minéraux naturels, tels
que des oxydes de fer, titane, zinc, étain, plomb, bismuth,
zirconium ou tout autre type d’'oxyde de métal ou métal-
loide. Ces charges peuvent aussi étre des carbonates,
tel du magnésium, du calcium, du baryum ou leur mé-
lange naturel ou de précipitation. La charge peut encore
comprendre des silicates naturels, des sulfates de cal-
cium et de baryum, naturels ou de synthéses.

[0024] La charge peut aussi comprendre des compo-
sés non cristallins tels des verres, des poudres de basalte
fondu, de la silice, mais aussi par des matériaux de gran-
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de dureté comme I'alumine, les corindons et les carbu-
res.

[0025] Tout type de composant peut étre envisagé
dans la charge pour conférer des caractéristiques a la
piece ainsi obtenue. De préférence, la charge doit étre
inerte de sorte qu’elle ne réagisse pas avec les compo-
sants chimiques desdites poudres a obtenir.

[0026] Selon un autre mode de réalisation, la poudre
a mouler selon l'invention comprend un mélange d’au
moins deux poudres obtenues par polymérisation. Plus
particulierement, mais non limitativement, une premiere
poudre est obtenue par polymérisation radicalaire d’au
moins un monomere en présence d’'une charge. Au tra-
vers de cette étape, on procede a I'encapsulation des
particules de la charge. On notera a ce propos qu’une
charge peut étre composée ici de plusieurs types de par-
ticules, minérales ou autre.

[0027] Cette étape d’encapsulation réside dans la po-
lymérisation radicalaire d’au moins un monomeére en pré-
sence d’au moins une charge, ladite charge se présen-
tant sous forme d’une poudre micronique dispersée dans
un liquide solvant dudit monomeére et non solvant du po-
lymere a obtenir.

[0028] De plus, la premiére poudre comporte un poly-
mére défini de nature infusible et/ou insoluble dans son
monomeére. Elle est obtenue aprés avoir séparé, par cen-
trifugation ou tout autre moyen, ledit liquide non solvant
dudit polymeére, puis avoir séché ledit polymére de ma-
niére a obtenir une poudre de charges encapsulées.
[0029] On notera que le polymeére obtenu n’est jamais
soluble dans le liquide de préparation. Ce liquide de pré-
paration est un dérivé pétrolier non aromatique et peut
étre, avantageusement mais non limitativement, un al-
cane ou mélange d’alcanes. Toutefois, le liquide de pré-
paration est choisi de sorte que tous les monoméres y
soient solubles.

[0030] Selon le mode de réalisation, des polyméres
solubles peuvent étre ajoutés au solvant, dans une te-
neur de 2 a 10% avant I'ajout de la charge ou d’un mo-
nomere ou mélange de monomeére, conférant différente
caractéristique, par exemple une résistance ou une élas-
ticité accrue lors d’ajout de caoutchouc. On notera aussi
que le monomere peut contenir une proportion de 2 a
10% d’élastomeére.

[0031] Ces additifs polyméres solubles a ajouter au
solvant des monomeéres peuvent avantageusement étre
non réticulés, du type utilisé pour la production d’élasto-
mére. Par exemple et non limitativement, ces additifs
peuvent étre des copolymeéres élastomeéres statistique
ou a bloc du butadiéne et du styréne, copolymeres élas-
tomeéres statistique ou a bloc de l'isoprene et du styréne
ainsi que des copolyméres élastoméres d’éthyléne et de
propyléne et de diéne. De maniere générale, ces additifs
peuvent étre composé d’un monomeére ou mélange de
monomeéres dont la température de transition est infé-
rieure a 0°C et qui soient soluble dans les hydrocarbures
et réticulables par voie radicalire.

[0032] L’étape de polymérisation est réitérée de ma-
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niére a obtenir au moins une deuxiéme poudre de poly-
mere défini soluble dans son monomere ou fusible. Les
poudres sont alors mélangées entre elles. De préféren-
ce, les premiéere et deuxiéme poudres engendrées sont
mélangées dans des proportions respectives comprises
entre 20 et 80 %. Ce rapport entre les différentes poudres
est fonction des caractéristiques souhaitées pour le pro-
duit final. Le mélange est fait aisément avant filtration
des deux suspensions de particules.

[0033] Onnoteraaussique les polyméres peuvent étre
des homopolyméres ou des copolyméres. Le monomere
solvant peut, quant a lui, étre un monomeére ou mélange
de monomeres acryliques et/ou méthacryliques et/ou
styréniques et/ou vinyliques.

[0034] Le butde I'invention est, au cours de deux éta-
pes successives identiques, d’obtenir une premiere et
une deuxieme poudre de sorte que, d’une part, le poly-
mére de la premiére poudre est obtenu de maniére a étre
infusible et/ou insoluble dans son monomeére et, d’autre
part, le polymére de la deuxiéme poudre est obtenu de
maniére a étre soluble dans son monomere ou fusible.
De plus, le polymeére de la deuxiéme poudre est prévu
compatible avec le polymére de la premiére poudre.
[0035] Parconséquent, deuxtypes de polyméres sont
déposeés sur les charges. Un premier type de polymeére
est réticulé et insoluble dans tout solvant. Toutefois, en
présence de certains solvants, ce polymere peut gonfler,
en particulier dans ses monomeéres. Par contre, ce poly-
meére est infusible, se décomposant avant liquéfaction.
[0036] Un second type de polyméres est linéaire ou
faiblement branché. |l est choisi fortement soluble dans
divers solvant et en particulier dans ses monomeres. |l
est aussi fusible, en particulier il peut étre choisi fusible
a une température de 120 °C a 170°C selon les mono-
meres.

[0037] En résumé, tous ces polyméres peuvent étre
des copolymeres des divers monomeéres tout en conser-
vant leur caractére respectif infusible ou fusible au sein
de leur monomeére ainsi que le fait qu'ils soient insolubles
dans leur liquide de polymérisation.

[0038] La poudre a mouler selon l'invention est obte-
nue par mélange d’au moins deux de ces poudres aux
caractéristiques complémentaires. Un solvant monomeé-
re peut étre ajouté pour obtenir une pate a mouler. Ce
solvant est un monomeére (ou mélange de monomeéres
solvant susceptible de former un produit réticulé) du po-
lymeére de la deuxieéme poudre pour I'obtention d’'un mas-
tic apte a étre moulé sous pression a froid. En particulier,
le pressage dudit mastic peut s’effectuer sous une pres-
sionde 200 a 1000 kPa. Ce mastic peut aussi étre injecté.
En d’autres termes, lors du mélange des deux poudres,
la partie soluble de la deuxiéme poudre sert d’agent de
liaison a la premiére poudre, tel une colle. Cette fraction
soluble permet, au travers du caractére non cohésif de
la premiére poudre, la fabrication d’'un mastichomogeéne,
uniforme et facile a presser. De plus, ce mastic est avan-
tageusement formulé de maniére a ce que le produit ob-
tenu aprés moulage soit infusible et apte a étre démoulé.
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[0039] Selon un mode particulier de réalisation, la
charge encapsulée de maniére aréaliser la seconde pou-
dre est constituée au moins en partie par la premiére
poudre. En effet, apres réalisation d’'une premiere poudre
par radicalisation de charge, on en capsule a nouveau
les particules de cette premiere poudre. Outre I'économie
d’'un réacteur, I’'homogénéité de la poudre est augmen-
tée.

[0040] De méme, la poudre a mouler selon l'invention
peut étre composée d’un mélange d’une premiére pou-
dre et d’'une deuxiéme poudre, la deuxiéme poudre con-
tenant au moins en partie des charges encapsulées sous
forme des particules de la premiére poudre.

[0041] Selon un mode de réalisation, I'invention con-
siste a réaliser des poudres a mouler sur une base acryli-
que.

[0042] Dans un premier temps, on traite des particules
de charge minérale par encapsulation avec un polymére
acrylique, comme du polyméthacrylate de méthyle usuel-
lement « PMMA », ce dernier est polymérisé de maniére
a obtenir un polymere de forte masse molaire. De méme
le PMMA est réticulé et déposé sur la surface des parti-
cules de la charge.

[0043] De méme, on traite des particules de charge,
de méme nature ou de type différent que la charge pré-
cédente ou encapsulée dans une des étapes précéden-
tes, par encapsulation avec un polymere acrylique réti-
culé en surface des particules de la charge mais qui est
traité de maniére a recouvrir d'une seconde couche le
polymeére non réticulé.

[0044] Les charges, traitées en surface par encapsu-
lation avec des PMMA copolyméres modifiés, compor-
tent des groupements fonctionnels réactifs, tel des hy-
droxyles, des acides, des époxydes ou des anhydrides.
[0045] La poudre est ensuite obtenue au travers d’'un
systéme de dispersion non aqueuse de charges traitées
dans un produit solvant des monomeéres et non solvant
des polymeéres en formation.

[0046] Appliqué a un exemple de réalisation, dans le
cadre de charges de type carbonate de calcium dont la
densité massique est de 2,7 kg/L, les charges enduites
d’'un PMMA sont déposées en quantité comprise entre
30 et 150% du volume initial des particules minérales
pour obtenir une composition finale telle que la fraction
minérale représente 50 a 90% en poids. Ces charges
sont enduites par deux couches de « PMMA », 'une ré-
ticulée, I'autre non réticulée, en proportions volumiques
organiques relatives a la fraction volumique minérale
comprises entre 20 et 200%.

[0047] Au cours de la préparation des poudres, ces
derniéres sont dispersées dans un liquide solvant des
monomeres utilisés préalablement pour les polymérisa-
tions. Par contre, ce liquide n’est pas solvant des poly-
méres a obtenir ni n'est soluble dans ces polyméres a
plus de 10% dans les conditions de synthése. De plus,
ce liquide a une température d’ébullition permettant un
séchage de la poudre dans des conditions de tempéra-
ture et de pression compatibles avec la stabilité des po-
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lyméres a obtenir. Il a aussi une densité permettant une
séparation aisée par décantation de la charge non trai-
tée. Avantageusement, ce liquide de préparation est in-
définiment recyclable. Selon le mode de réalisation, peu-
vent étre utilisés des alcanes ou hydrocarbures en Cg &
C,,, préférentiellement Cg et Cg, avec un point d’ébulli-
tion < 180°C.

[0048] Selon un mode de réalisation préférentiel, ce
liquide est un hydrocarbure, notamment non aromatique,
de point éclaircompris entre-10 et +70°C. Dans un exem-
ple de réalisation, ce liquide est un hydrocarbure alipha-
tique de point éclair inférieur a 55°C.

[0049] Au cours de la préparation, on introduit dans
ledit liquide de préparation 1000 g/L de poudre minérale
sous agitation, puis 50 a 500 grammes de monomeéres
tous solubles dans ledit liquide. Un initiateur est alors
ajouté pour amorcer la polymérisation radicalaire desdits
monomeéres dissous dans des conditions de températu-
res connues de maniére générale par ’homme de l'art.
[0050] Cette étape est réalisée sous agitation cons-
tante de maniére a éviter toute sédimentation de la char-
ge pendant la polymérisation.

[0051] Au terme de cette réaction, est obtenue une
masse de composition de type fluide, spongieuse a qua-
si-liquide en fonction des quantités de charge et de mo-
nomere ajoutées. Cette masse est décantée, centrifugée
oufiltrée, de maniére a recycler le liquide de préparation,
puis séchée par évaporation sous vide et a chaud, avec
ou sans extraction a la vapeur selon le point d’ébullition.
[0052] La poudre ainsi obtenue posséde une densité
apparente voisine de 30% de la densité apparente de la
poudre minérale initiale.

[0053] Selon un autre mode de réalisation, le mélange
des deux suspensions soluble etinsoluble peut étre traité
identiguement par centrifugation/filtration sans séchage.
[0054] De cette maniere, sont obtenues deux poudres,
une premiére a polymeére infusible et insoluble dans son
monomere, une deuxiéme revétue d’un polymere de mé-
me nature chimique que la premiere poudre, mais soluble
dans son monomeére ou fusible. Ces deux poudres, qui
comprennent des particules de charge différentes en na-
ture et en concentration, sont mélangées dans des pro-
portions comprises entre 20 et 80%.

[0055] En fonction des propriétés attendues, les mo-
nomeres seront choisis dans la famille des acryliques
parmi les composés donnant des polymeéres a faible
compatibilité avec les hydrocarbures, tels les acrylates
de méthyle, éthyle, 2éthoxy éthyle, hydroxyéthyle, nitrile,
isobornyle. lls peuvent aussi étre choisis dans la famille
des méthacrylates, tels les esters de méthyle, éthyle
2éthoxyétyle, hydroxyéthyle, nitrile, isobornyle. De tels
monomeres utilisés dans des proportions supérieures a
2% par rapport au total des monoméres utilisés sont dé-
sighés comme des composés principaux.

[0056] Ces acryliques peuvent aussi étre copolyméri-
sés avec des composeés styrénique tels le styréne, les
vinyltoluenes étant ajoutés en proportion telles que les
polyméres obtenus restent insolubles dans I'hydrocar-
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bure de préparation.

[0057] En plus des monomeéres utilisés précédem-
ment, seront utilisés des monomeres polyfonctionnels
acryliques, allyliques ou vinyliques, utilisés seuls ou en
mélange, par exemple le diméthacrylate d’éthylene gly-
col ou de diéthyleneglycol, un mélange des isoméres de
divinylbenzéne ou encore le méthacrylate d’allyle, le trial-
lylcianurate étant des polyfonctionnels de ce type.
[0058] Suit une liste non exhaustive des monoméres
qui peuvent étre avantageusement utilisés.

[0059] Parmi les acrylates les monomeéres peuvent
étre avantageusement mais non limitativement un : allyl
ester; anhydride; benzyl ester; 2-butoxyethyl ester; t-bu-
tyl ester; 2-cyano- butil, ester; 2-cyano-, ethyl ester; 2-(2-
ethoxyethoxy)ethyl ester; 2-ethoxyethyl ester; glycidyl
ester; 4-hydroxybutyl ester; 2-hydroxyethyl ester; 2-hy-
droxy-3-phenoxypropyl ester; 2-hydroxypropyl ester;
isopropyl ester; 1H,1H-pentadecafluoropropyl ester;
2,2,3,3,3-pentafluoropropyl ester; 2-phenoxyethyl ester;
2-phenyl ester d’acrylate.

[0060] Parmiles méthacrylates les monoméres peu-
vent étre avantageusement mais non limitativement un :
allyl ester; anhydride; benzyl ester; 2-butoxyethyl; 1H,
1H,7H-dodecafluoroheptyl ester; 4-ethoxybutyl ester; 2-
ethoxyethyl ester; glycidyl ester; 1H,1H,2H,2H-heptade-
cafluorodecyl ester; 1H,1H-heptafluorobutyl ester; 4-hy-
droxybutyl ester; 2-hydroxyethyl ester; isobutyl ester; 2-
methoxuethyl ester; 2-phenoxyethyl ester; vinyl ester de
méthacrylate.

[0061] Les monoméres peuvent aussi étre difonction-
nels comme un: 1,4-butylene diester; 2-butylene-1,4
diester; 1,5-pentanediol diester; 1,3-propylene glycol
diester; tetra(ethylene glycol) diester; trimethylolpropane
triester; tri(propylene glycol) diester; 1,4-cyclohexa-
nediol diester; nona(ethylene glycol) diester; nona(pro-
pylene glycol) diester.

[0062] Selon les produits a obtenir, divers ingrédients
peuvent étre additionnés comme des pigments minéraux
ou organiques, des accélérateurs de type amines tertiai-
re, des amorceurs radicalaires, des cires oxydées ou
non, des agents démoulants, des stabilisants, des fon-
gicides, des charges a fonction spécifiques telle de la
chaux ou des oxydes de magnésium. Peut étre aussi
ajoute tout type de produit, tel des produits tension actif,
fluidifiants, plastifiants ou additifs dit a faible retrait, apte
a ajuster la consistance mais n’interférant pas avec la
polymérisation ultérieure du mastic. Ces additifs fonc-
tionnels sont minoritaires, ajoutés a des taux réduits de
0,1 a 5% de la masse total du mastic.

[0063] A ces poudres formulées est ensuite ajoutée
une quantité de monomere soluble dans les polyméres
déposés sur les charges. La quantité minimale déposée
correspond a une prise en masse de la poudre qui se
transforme en une pate friable dés 15% d’addition en
poids. Le mélange devient alors souple entre 15 et 25%
de monomeéres ajoutés. Enfin, on obtient un fluide d’état
plus ou moins visqueux pour un taux d’addition supérieur
a 30%, pouvant aller jusqu’a I'état liquide.
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[0064] Les monoméres ajoutés contiennent de préfé-
rence des monomeres plurifonctionnels ou polyfonction-
nels ainsi qu’un initiateur susceptible de réagir avec un
éventuel accélérateur ajouté préalablement.

[0065] La technique de préparation de la poudre s’ef-
fectue dans un pétrin ou tout autre appareil, tel un mé-
langeur a sonde, permettant le débullage de la poudre.
La pate est ensuite travaillée sous toute forme, en parti-
culier sous la forme de feuilles ou de plaques. Dans cette
forme, plusieurs feuilles peuvent étre superposées et en-
tre lesquelles peuvent étre intercalés des mats de verre,
textiles de renfort ou autre, ce avant mise en forme et
durcissement complet du produit ou de la piéce a obtenir.
[0066] L’invention trouvera une application toute par-
ticuliere dans la fabrication de piéces a parois minces en
résines acryliques. Ces piéces ontune résistance accrue
par rapport a des plagues thermoformées. Elle concerne
aussi la fabrication de pieces a parois minces par mou-
lage en compression de résines acryliques thermodur-
cissables donnant un aspect minéral de pierre reconsti-
tuée, préparées sous forme de plaque pour moulage ou
se présentant sous forme de feuille renforcé de fibre de
verre, sous forme de mat a fils coupés ou continus.
[0067] Du fait du fort taux de charge et de I'encapsu-
lation de chacune de ses particules ainsi que du faible
taux de monomeére nécessaire pour obtenir le mastic,
l'invention confére 'avantage de pouvoir mouler des pié-
ces avec des monomeéres a fort retrait de polymérisation,
tout en obtenant des produits finis d’une trés grande ri-
gidité et ayant une trés bonne tolérance dimensionnelle.

Revendications

1. Procédé d’obtention d’'une poudre a mouler, carac-
térisé en ce qu’il consiste a:

- procéder a I'encapsulation de particules d’au
moins une charge au travers de la polymérisa-
tion radicalaire d’au moins un monomere en pré-
sence d’au moins une charge, ladite charge se
présentant sous forme d’une poudre dispersée
dans un liquide solvant dudit monomere et non
solvant du polymere a obtenir, ledit solvant étant
un hydrocarbure et ledit polymére étant défini
de nature infusible et/ou insoluble dans son mo-
nomere;

- séparer, notamment par centrifugation, filtra-
tion ou décantation, ledit liquide non soluble du-
dit polymere ;

- sécher ledit polymére de maniére a obtenir une
premiére poudre de charges encapsulées ;

puis :
- réitérer les étapes précédentes de maniere a

obtenir au moins une deuxiéme poudre de po-
lymére défini fusible et/ou soluble dans son
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monomere ; et
- mélanger lesdites premiere et deuxiéme pou-
dres.

2. Procédé d’obtention selonlarevendication 1, carac-
térisé par le fait que ledit monomeére est un mono-
meére ou mélange de monomeres acryliques et/ou
meéthacryliques et/ou styréniques et/ou vinyliques.

3. Procédé selon 'une quelconque des revendications
10u 2, caractérisé par le fait que la charge encap-
sulée de maniére a obtenir la deuxiéme poudre de
polymeére fusible et/ou soluble dans son monomeére
est constituée au moins en partie par la premiére
poudre.

4. Procédé d’obtention selon I'une quelconque des re-

vendications 1 a 3, caractérisé par le fait que les-
dites premiére et deuxieme poudres sont mélangées
dans des proportions comprises entre 20 et 80 %.

5. Procédé d’obtention selon I'une quelconque des re-
vendications précédente, caractérisé par le fait
que les polyméres desdites poudres sont choisis
compatibles entre eux.

6. Procédé d’obtention selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé par le fait
que lacharge estcomposée de particules minérales,
cellulosiques, organiques, synthétiques ou fissibles.

7. Poudre a mouler issue du procédé selon 'une quel-
congue des revendications précédentes, caractéri-
sée par le fait qu’elle comprend au moins deux pou-
dres, d’'une part, une premiére poudre de charges
encapsulées dans un polymeére infusible et/ou inso-
luble et, d’autre part, une deuxiéme poudre de poly-
mere fusible et/ou soluble dans son monomeére.

8. Poudre a mouler selon la revendication 7, caracté-
risé par le fait que lesdites premiére et deuxieme
poudres sont présentes dans des proportions com-
prises entre 20 et 80 %.

9. Procédé de fabrication de pate a mouler comprenant
la poudre a mouler selon la revendication 8, carac-
térisé en ce qu’il consiste a ajouter a ladite poudre
a mouler, un solvant du polymere de la deuxieme
poudre, qui est un monomeére ou un mélange de mo-
nomeres, de maniére a obtenir un mastic apte a étre
moulé sous pression.

Claims

1. Method for producing a moulding powder, wherein
the process consists in:
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- proceeding to capsulate particles of at least
one filler through radical polymerisation of at
least one monomer in the presence of at least
one filler, said filler being in the form at a powder
dispersed in a liquid dissolving said monomer
and not dissolving the polymer to be obtained,
said dissolvent being a hydrocarbon and said
polymer being defined of a type non-melting
and/or insoluble in its monomer;

- separating, in particular through centrifuging,
filtering or settling, said non-soluble liquid from
said polymer;

- drying said polymers, so as to obtain a first
powder with capsulated fillers;

then:

- repeating the preceding steps, so as to obtain
at least a second polymer powder defined as
melting and/or soluble in its monomer; and

- mixing said first and second powders.

Method for producing according to claim 1, wherein
said monomer is a monomer or a mixture of acrylic
and/or methacrylic and/or styrene and/or vinyl mon-
omers.

Method according to any of claims 1 or 2, wherein
the filler capsulated so as to obtain the second pol-
ymer powder fusible and/or soluble in its monomer
is formed at least partially of the first powder.

Method for producing according to any of claims 1
to 3, wherein said first and said second powder are
mixed in proportions between 20 and 80%.

Method for producing according to any of the pre-
ceding claims, wherein the polymers of said powders
are chosen so as to be compatible with each other.

Method for producing according to any of the pre-
ceding claims, wherein the filler is comprised of min-
eral, cellulosic, organic, synthetic or fissionable par-
ticles.

Moulding powder resulting from the method accord-
ing to any of the preceding claims, wherein the pow-
der comprises at least two powders: on the one hand,
a first powder with capsulated fillers in a non-melting
and/or insoluble polymer, and, on the other hand, a
second polymer powder melting and/or soluble in its
monomer.

Moulding powder according to claim 7, wherein said
first and said second powder are present in propor-

tions between 20 and 80%.

Method for producing a moulding paste, comprising
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the moulding powder according to claim 8, wherein
it consists in adding to said moulding powder a dis-
solvent for the polymer of the second powder, which
is @ monomer or a mixture of monomers, so as to
obtain a mastic capable of being moulded under
pressure.

Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung eines Presspulvers, da-
durch gekennzeichnet, dass es aus denfolgenden
Schritten besteht:

- Durchfiihren von Verkapselung der Partikel zu-
mindest eines Fullmittels durch radikalische Po-
lymerisation von zumindest einem Monomer im
Vorhandensein von zumindest einem Fillmittel,
wobei das besagte Fullmittel in Form von einem
Pulver vorliegt, das in einer Flussigkeit disper-
giertist, die ein Lésungsmittel des besagten Mo-
nomers und kein Lésungsmittel des zu erhalten-
den Polymers darstellt, wobei das besagte L6-
sungsmittel ein Kohlenwasserstoff sei und das
besagte Polymer nicht schmelzbar und/oder
nicht I6sbar in seinem Monomer sei;

- Trennen der besagten nicht I16slichen Flissig-
keit von dem besagten Polymer, insbesondere
durch Zentrifugieren, Filtrieren oder Dekantie-
ren;

- Trocknen des besagten Polymers, derart, um
ein erstes Pulver mit verkapselten Fillmitteln zu
erhalten;

anschlieend:

- Wiederholen der vorgehenden Arbeitsschritte,
derart, um zumindest ein zweites Polymerpulver
zu erhalten, das schmelzbar und/oder I6sbar in
seinem Monomer ist; und

- Vermischen des besagten ersten und des be-
sagten zweiten Pulvers miteinander.

Herstellungsverfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das besagte Monomer ein
Monomerstoff oder ein Gemisch aus Acryl- und/oder
Methacrylund/oder Styren- und/oder Vinylmonome-
ren ist.

Verfahren nach irgendeinem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass das Fullmittel,
das derart verkapselt wurde, um das zweite Poly-
merpulver zu bilden, das schmelzbar und/oder 16s-
bar in seinem Monomer ist, zumindest zum Teil
durch das erste Pulver gebildet ist.

Herstellungsverfahren nach irgendeinem der An-
spriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
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das besagte erste und das besagte zweite Pulver
miteinander in einem Verhaltnis vermischt werden,
das zwischen 20 und 80% liegt.

Herstellungsverfahren nach irgendeinem der vorge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Polymere der besagten Pulversubstanzen
miteinander mischbar gewahlt sind.

Herstellungsverfahren nach irgendeinem der vorge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Fullmittel aus mineralischen, zellulosehal-
tigen, organischen, synthetischen oder spaltbaren
Partikeln besteht.

Presspulver, hergestellt nach dem Verfahren nach
irgendeinem der vorgehenden Anspruiche, dadurch
gekennzeichnet, dass es zumindest zwei Pulver-
substanzen umfasst: einerseits, ein erstes Pulver mit
verkapselten Fillmitteln in einem nicht schmelzba-
ren und/oder nicht I6sbaren Polymer, und, anderer-
seits, ein zweites Polymerpulver, das schmelzbar
und/oder Iésbar in seinem Monomer ist.

Presspulver nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das besagte erste und das besagte
zweite Pulver in Anteilen zueinander vorhanden
sind, die zwischen 20 und 80% liegen.

Verfahren zur Herstellung eines Pressteigs, umfas-
send das Presspulver nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass es darin besteht, zu dem be-
sagten Presspulver ein Losungsmittel des Polymers
des zweiten Pulvers hinzuzufligen, das ein Mono-
mer oder ein Gemisch aus Monomeren ist, derart,
um eine Mastixmasse zu erhalten, die geeignet ist,
um unter Druck gepresst zu werden.
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